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(g) Auswuchtgewicht 

@ Die Erfindung rlchtet sich auf ein Auswuchtgewicht, 
hergestellt unter Verwendung von Zink in reiner Form 
Oder als Hauptlegierungsbestandteil, mit einem MIttel zur 
Festlegung an einer Fahrzeugfelge. 




BUNDESDRUCKEREI 12.01 101 670/705/1 

5/15/2007, EAST Version: 2.1.0.14 



14 



DE 101 02 

1 

Beschreibung 

[0001] Die Erfindung richtet sich auf ein Auswuchtge- 
wicht mit einem Mittel zur Festlegung an der Felge eines 
Rades, insbesondere eines Fahrzeugrades. 5 
f0002] Auswuchtgewichte warden seit langem zur Kom- 
pensation der Unwucht von Fahrzeugradern verwendet. 
Durch minimale Herstellungstoleranzen bedingt, aber auch 
durch unlerschiedliches Abfahren und/oder durch Beschadi- 
gungcn dor. Fclge entstehen unvcrmeidlich Unwuchtpro- 10 
blemc, wclchc das nachtraglichc Befcstigcn eines Aus- 
wuchtgewichts an dem Rad erforderlich machen. Hierfiir ist 
die Felge des Rades am besten geeignet, da diese auch bei 
Beanspruchung oder bei Temperaturunlerschieden im Ge- 
gensalz zu einem Reifen keine Veriinderung erfahrt. Zur Be- 15 
festigung an Felgen wurden bisher Bleigewichte verwendet, 
u, a. deswegen, weil dieses Material ein veigleichsweise ho- 
hes spezifisches Gewichl aufweist. Auswuchtgewichte fiir 
diese Zwecke decken iiblicherweise den Bereich von 5 g bis 
ctwa 80 g ab, konncn jedoch in bcstimmten Anwcndungs- 20 
fallen auch noch groBerc Wcrtc aufweiscn, 
[0003] Nach einer Lauflei stung von bspw. 10.000 bis 
20.000 km wird iiblicherweise eine neue Auswuchtung vor- 
genommen, um zwischenzeitlich eingetretene Veranderun- 
gen an den Radem auszugleichen. Hierbei miissen oft die 25 
bisherigen Auswuchtgewichte demontiert und an anderer 
Stelle durch neue Auswuchtgewichte ersetzt werden. Dabei 
zeigt sich bei Verwendung von Standard-Bleigewichten, 
dass an der belrefFenden Stelle der Felge eine starke Korro- 
sion stattgefunden hat, was durch clcktrochcmische Wirkun- 30 
gen bei dem Aufeinandcrtreffcn von Blei mit Eiscn (Stahl- 
felge) Oder Aluminium (Leichtmetallfelge) bedingt ist. Die- 
serEffektist besonders ausgepragt an Winterradem, welche 
in der kalten Jahreszeit dem EinfluB starker Nasse und 
Streusalz ausgesetzt sind. 35 
[0004] Um diesen EfFekt zu verringern, werden Bleige- 
wichte bereils mit einem isoherenden Kunststofliiberzug 
vcrschen. Diescr ist jedoch cinerscits rclativ teucr, und dar- 
iibcr hinaus auch nicht auBerst zuvcrlassig, da Auswuchtge- 
wichte zumeist durch Schlage mit einem Hammer auf einem 40 
Felgenhorn festgelegt werden, wobei sich das weiche Blei 
verformt, so dass ein tJberzug Risse bekommt, wo sodann 
die koirodierende Wirkung mit vehementer Geschwindig- 
keit emeut einsetzt. 

[0005] Aus den Nachteilen des beschriebenen Stands der 45 
Technik resulliert das die Erfindung initiierende Problem, 
eine Moglichkeit zu schafFen, mit der die elektrochemisch 
vcrursachte Korrosionswirkung von Auswuchtgcwichten 
auf metallische Fahrzcugfelgcn so wcit als moglich hcrab- 
gesetzt ist. Dieses Ziel soil mit einer moglichst hohen Zu- 50 
verlassigkeit und mit einem geringstmog Lichen Aufwand er- 
reicht werden. 

[0006] Die Losung dieses Problems gelingt bei einem 
Auswuchtgewicht mit einem Mittel zur Festlegung an der 
Felge eines Rades durch die Verwendung von Zink in reiner 55 
Form oder als HaupLlegierungsbestandleil. 
[0007] Die Erfindung gcht hierbei aus von der Erkenntnis, 
dass die clektrochcniisch vcrursaclitc Korrosionswirkung 
von Blei-Auswuchtgewichten durch die stark unterschiedli- 
chen Span nun gspotenti ale der beteiligten Werkstoffe in der GO 
sog. elektrochemischen Spannungsreihe der Elemente be- 
grundet ist. Hierbei liegt bspw. das Spannungspotential von 
Aluminium (Leichlmetallfelgen) bei -1,706 V, von Eisen 
(Stahlfelgen) bei -4),440 V, von Blei dagegen bei -0,126 V. 
Man erkcnnt, dass die Spannungsdiffcrcnz gegcnuber 65 
Leichtmctallfelgcn bei 1,58 V, gegcnuber Stahlfelgen im- 
merhin noch bei 0,314 V liegt. Da hierbei jeweils das Ele- 
ment mit dem positiveren Spannungspotential das elektro- 
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cheinisch negativere Metall angreift, wird das Felgenmate- 
rial in beiden Fallen "angefressen", wiihrend das Auswucht- 
gewicht allenfalls der atmospharischen Oxidation ausge- 
setzt ist. Hierbei ist die Potentialdififerenz in der Spannungs- 
reihe der Metaile ein MaB fur die Korrosionsgeschwindig- 
keit, die um so groBer wird, je unedler, d. h. negativer die 
betreffenden Metaile gegeniiber dem jeweils positiveren 
Metall sind, Im Zusammenwirken mit Feuchtigkeit, insl>e- 
sondere Regenwasser und Streusalz, entstehen Lokalele- 
mcntc, dercn Anoden und Kathoden auf den Metalloberfla- 
chcn in schr dichtcr Folgc, mctalUsch kurzgeschlosscn, nc- 
beneinander liegen. Die Potentialdifferenz bewirkt einen 
StromfluB, der innerhalb der Metaile durch einen Elektro- 
nentransport von dem sich auflosenden Metall zu dem posi- 
tiveren Metall getragen wird, wahrend innerhalb der elektro- 
lytisch wirkenden Losung der Stromkreis durch die Wande- 
rung der Metallionen und Anionen bewirkt wird. We in je- 
dein Stromkreis, so ist der StromfluB auch hier proportional 
zu der treibenden Spannung, welche der SpannungsdifTe- 
rcnz innerhalb der elcktrochcmischen Spannungsreihe cnt- 
spricht. Indem die Erfindung als Hauptlegierungsbcstandtcil 
des Auswuchtgewichts Zink verwendet, so kann die Poten- 
tialdifferenz gegeniiber Aluminium-I^ichtmetallfelgen auf 
0,94 V abgesenkt werden, was nahezu einer Halbierung der 
auf die Felge einwirkenden, korrosiven Wirkung entspricht, 
wahrend gegeniiber Stahlfelgen nun das Auswuchtgewicht 
sogar das unedlere Metall darstellt, so dass derartige Felgen 
elektrochemisch uberhaupt nicht mehr angegrilFen werden, 
sondem die Korrosion - allerdings mit auBerst geringer Wir- 
kung - ausschlieBlich bei dem Auswuchtgewicht stattfindet. 
Da dieses jedoch ohnehin nach ein bis zwci Jahren zumeist 
durch ein neues ersetzt wird, ist ein derartiger EinfluB ver- 
nachlassigbar. AndererseiLs ergibt sich der Vorteil, dass bei 
Stahlfelgen die erfindungsgemaBen Auswuchtgewichte vol- 
lig ohne einen isolierenden Oberzug verwendet werden k5n- 
nen, ohne auf der Felge Spuren zu hinterlassen; auch bei 
Leichlmetallfelgen ist die korrodierende Wirkung stark her- 
abgcsetzt, so dass insbesondere bei Sommerreifcn-Fclgen, 
wo die korrodierende Wirkung geringer ist, infolge der be- 
grenzten Verweildauer eines Auswuchtgewichts an einem 
Ort der Felge ebenfalls von einem Schutzuberzug abgesehen 
werden kann. Sofern auch diese minimale Korrosionswir- 
kung bei leichlmetallfelgen noch ausgeschlossen werden 
soil, kann ein zusatzlicher, isolierender Oberzug aufge- 
bracht werden, der allerdings auf dem Zinkkdrper ein etwa 
10 bis 15 mal so hartes Substrat wie auf einem Bleikorper 
vorflndet, welches sich auch bei intensiven mechanischen 
Einwirkungcn wie bspw. Hammerschlagen nicht verformt, 
so dass sich eine stark crhohte Stabilitat einer dcrartigen Iso- 
lierschicht gegeniiber bisherigen Blei-Auswuchtgewichten 
ergibt. Die hohere, mechanische StabiUtat hat darilber hin- 
aus auch den Vorteil, dass die erfindungsgemaBen Aus- 
wuchtgewichte wahrend des Transportes, bspw. beim Um- 
fuUen durch Umschiitten in andere Behalter, im Gegensatz 
zu Bleigewichten nicht verformt werden, so dass ein defi- 
nierter Sitz auf der Felge gewahrleistet ist. 
[0008] Es hat sich als gunstig crwicscn, dass Rcinzink 
oder Umschmclzzink cingcsctzt wird. Fiir den erfindungsge- 
maBen Anwendungsfall ist aus Altzink und Zinkabfallmate- 
rial hergestellter Umschmclzzink mit einer Reinheit von 
96% voUig ausreichend, andererseits steht auch einer Ver- 
wendung von Feinzink mit einer Reinheit von mehr als 
99,9% und/oder von Huttenzink mit einem Reinheitsgrad 
zwischen dem des Fein- und des Umschmelzzinks nichts im 
Wege. 

[0009] Das erfindungsgemaBc Auswuchtgewicht soUte ei- 
nen Kupferanteil enthalten, vorzugsweise von 0,2 bis 
6 Gew.-%, insbesondere zwischen 0,5 und 3,5 Gew.-%. 
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Kupfer hat eine Dichle, die zwischen der von Zink und Blei 
liegt, und kann dainil zur Reduzierung des Volumens des er- 
findungsgemaBen Auswuchtgcwichts verwendct wcrden. 
AuBerdem dient es zur Senkung der ver^gleichsweise hohen 
Sprodigkeit von Zink bei gleichzeitiger Steigerung der Fe- 5 
stigkeit, was Herstellung, Be- und Verarbeitung der erfin- 
dungsgemafien Auswuchtkorper begunstigt, insbesondere 
auch das Fixieren an einer Radfelge mittels HanunerschlU- 
gen. Andererseits wird durch die Begrenzung des Kupferan- 
leils das Spannungspotenlial innerhalb der elektrochcmi- lO 
schcn Spannungsrcihc nur unwcsentlich zu positivcren Wer- 
ten bin verschoben und der Schmelzpunkt liegt deutlich un- 
terhaib dem von Messing. 

[0010] Die Erfindung zeichnet sich weiterhin aus durch ei- 
nen Aluminiumanteil von weniger als 10 Gew.-%. Der Alu- 15 
miniumanteil wirkt sich erhohend auf den Schmelzpunkt 
und die Zahigkeit des Materials aus und senkt die Sprodig- 
keit. Da Aluminium andererseits teuerer ist als Zink und 
auch das spezifische Gewicht des Auswuchtkorpers herab- 
sctzt, sollte der Antcil nicht zu groB gcwahlt werdcn. 20 
[0011] Die Erfindung crofFncl die Moglichkcit, dass der 
Aluminiumanteil zwischen 2 und 8 Gew,-%, vorzugsweise 
zwischen 3 und 6 Gew.-% liegt, Ein derartiger Anteil siellt 
einen optimalen KompromiB dar zwischen den angestrebten 
Eigenschaften einerseits und der Herabsetzung des spezifi- 25 
schen Gewichts der Legierung andererseits. 
[0012] Weitere Vorziige lassen sich erreichen, indem das 
erfindungsgemaBe Auswuchtgewicht in einem DruckguB- 
verfahren hergestellt ist. Dadurch kann in einein einzigen 
Herstellungsschritt die cndgultigc Form des Auswuchtkor- 30 
pcrs vorgcgcben wcrden, wobei u. a. auch sehr filigrane 
Oberfl^chengestaltungen moglich sind. Hierhei kann die er- 
findungsgemaBe Zinklegierung bei einer Temperatur von 
400^C bis 500°C in einer bspw, aus zwei Halbschalen gebil- 
deten Form eingespriizt werden, die gekuhlt sein kann, urn 35 
ein schnelles Erslarren des Metalles herbeizufuhren und da- 
durch den Durchsatz einer DruckguBmaschine zu erhohen. 
[0013] Die Erfindung laBt sich dahingchcnd wciterbildcn, 
dass das Auswuchtgewicht einc dem Rad, insbesondere des- 
.sen Felgeninnenseite oder Felgenhom, geometrisch ange- 40 
paBte Geometric aufweist. Da die korrodierende Wirkung 
bei Verwendung der erfindungsgemaBen Auswuchtgewichte 
stark herabgesetzt ist, ist eine groBflachige Kontaktflache 
zwischen Felge und Auswuchtkorper unkntisch, und daher 
kann durch eine entsprechende Welbung des Auswuchtkor- 45 
pers eine optimale Geomelrie zur Stabilisierung desselben 
auf der Felge erzielt werden, Diese Fonn wird infolge der 
gegeniiber Blcigcwichtcn deutlich erhohtcn Hartc auch 
wahrcnd der Montage an einer Fclgc zuverlassig beibchal- 
ten, so dass die Geometric der induslriell gegossenen Zink- 50 
Auswuchtgewichte iiber den gesamten Betriebszeitraum 
hinweg konstant bleibt. 

[0014] Das erfindungsgemaBe Auswuchtgewicht umfaBt 
femer ein Mittel zur Festlegung an einem Fahrzeugrad, ins- 
besondere einer Felge. Da die erfindungsgemaBen Aus- 55 
wuchlgewichte an jeder Slelle entlang des Umfangs einer 
Felge montierbar scin miissen, konncn an dicscr kcinc bspw. 
gcrasterten Befestigungsmoglichkciten vorgcschcn sein. 
Statt dessen muss ein zur Stabilisierung erforderiiches Befe- 
stigungsmitte! mil dem betreffenden Auswuchtgewicht ver- 60 
bunden und an jeder S telle des Felgenumfangs festlegbar 
ausgebildet sein, 

[0015] Bei einer ersten Ausfuhrungsfonn ist das Befesti- 
gungsmitlel als Haltefeder ausgebildet. Eine derartige Hal- 
tefeder, welchc das Felgenhom umgrcift und das Auswucht- 65 
gewicht elastisch an die Felgeninnenseite preBt, erzeugt cine 
ausreichend hohe Reibekraft, um an jeder Stelle entlang des 
Felgenumfangs ohne eine besondere Oberflachengestaltung 
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der Felge festgelegt werden zu konnen. 
[0016] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Halte- 
feder aus Slahl gefertigt ist. Stahl vcrcinigt in sich die fur 
diesen Anwendungsfall erforderlichen Voraussetzungen, 
namiich mechanische Stabilitat und hohe Elastizitat, und 
stellt dariiber hinaus einen relativ kosiengOnstigen Werk- 
sloff dar. 

[0017] Ein vorteilhaftes Merkmal liegt darin, dass die 
Hidtefeder verzinkt ist. Da Stahl - solange es sich nicht um 
teucrcn Edelstahl handelt - der Korrosion unterlicgt, kann 
hicr durch eine Verzinkung oder durch einen sonstigcn, me- 
taJlischen Schutzuberzug wie bspw. aus Chrom, ein ausrei- 
chender Schutz gegeniiber Korrosion erreicht werden. 
[0018] Dabei hat es sich bewahrt, das Haltemittel, insbe- 
sondere die Haltefeder, in das Auswuchtgewicht einzugies- 
sen. Hieraus ergibt sich eine auBerst innige Verbindung, so 
dass auch bei starken Vibrationen, welche bei Fahrzeugrei- 
fen stets auftreten konnen, keinerlei Verschiebung zwischen 
diesen Elementen zu befurchten ist. 
[0019] Bei einer andercn Ausfuhrungsform ist das Befc- 
stigungsmittel als an dem Auswuchtgewicht festgclegtcs 
Klebeband ausgebildet. Da bei Auswuchtgewichten die 
Fliehkraft slets bezuglich der betreffenden Felge radial nach 
auBen gerichtet ist, kann ein Auswuchtkorper auch an der 
Innenseite der Felge festgeklebt werden, sofem die Klebe- 
verbindung ausreichend stabil ist, um bei Stillstand des 
Fahrzeugs die Gewichtskraft und bei Betrieb des Fahrzeugs 
die aufU^tenden Vibrationen aufTangen zu konnen. Eine 
groBflachige Klebeverbindung vermag diesen Anforderun- 
gcn gerecht zu werden. 

[0020] Die Erfindung sieht femer vor, dass das Auswucht- 
gewicht mit einer isolierenden Beschichtung zur Vermei- 
dung elektiolytischer Korrosionsvoi^ange versehen ist. Wie 
oben bereits ausgefuhrt, kann die bereits deutlich reduzierte 
Tendenz zur Korrosion von Leichtmetallfelgen durch eine 
derartige Beschichtung voUstandig und zuverlassig auf Null 
reduziert werden, insbesondere auch deshalb, weil infolge 
des mcchanisch sehr stabilen Auswuchtkorpers Risse in ei- 
nem dcrarligcn Uberzug nicht zu bcfiirchtcn sind. 
[0021] SchlieBlich entspricht es der l^hre der Erfindung, 
dass das Auswuchtgewicht mit einem metallischen Uberzug 
versehen, insbesondere galvanisiert ist. Wie oben bereits 
ausgefuhrt, ist die korrodierende Wirkung eines erfindungs- 
gemaBen Zink-Auswuchtgewichts bei Stahlfelgen Null, bei 
Leichtmetallfelgen weitaus geringer als bisher und in den 
meisten Fallen ohnehin zu vemachlassigen, weil Leichtme- 
tallfelgen uberwiegend in Verbindung mit Sonunerreifen 
verwendct wcrden, die weitaus geringeren Korrosionscin- 
fliissen ausgcsetzt sind als im Winter verwcndetc Fclgen. 
Deshalb kann in vielen Anwendungsfallen auf eine Isolation 
verzichtet werden, wahrend andererseits beim Einsatz mit 
Leichtmetallfelgen ein erwunschter Glanz bspw. durch eine 
galvanische Verzinkung oder Verchromung herbeigefiihrt 
werden kann. Im Gegensatz zu Blei, welches beim Galvani- 
sieren einen starken ElekU-olytverbrauch zeigt, eignet sich 
Zink sehr gut zur Galvanisierung. Im Rahmen eines derarti- 
gen Verfahrens lasst sich bspw. auch durch Verzinkung ein 
dauerhaftcr Glanz herbcifuhrcn, wobei der Zink-Rohling 
zum Losen einer Fettschicht zuhachst mit verdiinnter Salz- 
s^ure angebeizt wird, daraufhin findet der elektrolytische 
Zinkauftrag statt, und sodann muss innerhalb eines kurzen 
ZeiU-aums von wenigen Minuten durch Eintauchen in ein 
passivierendes Bad der Glanz konserviert werden, wobei 
eine Schutzschicht gegeniiber dem korrodierenden EinfluB 
des Luftsaucrsloffs gcbildct wird. 

[0022] Weitere Merkmale, Einzclhcilcn, Vorteile und Wir- 
kungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfiih- 
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rungsbeispiels der Erfmdung sowie anhand der Zeichnung. 
Hierbei zeigt: 

[0023] Fig. 1 cin Auswuchtgewicht zum Aufschlagcn auf 
eine Fahrzeugfelge in der Vorderansicht; 
[0024] Fig. 2 ei nen Schnilt durch die Fig. 1 entlang der Li- 5 
nie n-n; 

f 0025] Fig. 3 eine Draufsicht auf ein an einer Felge festzu- 
klebendes Auswuchtgewicht; 

[0026] Fig. 4 eine Seitenansicht auf das Auswuchtgewicht 
nach Fig. 3; 10 
[0027] Fig. 5 cine der Fig. 3 cntsprcchendc Ansicht auf 
eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung; sowie 
[0028] Fig. 6 eine Seitenansicht auf das Auswuchtgewicht 
nach Fig. 5. 

[0029] Das Auswuchtgewicht 1 aus Fig, 1 besteht aus ei- 15 
nem massiven Gewichtskorper 2 aus einer Zinklegierung 
mit 4 Gew,-% Aluminium, 1 Gew.-% Kupfer und dem 
Hauptlegierungsbestandteil Zink neben unvenneidlichen 
Verunreinigungen. 

[0030] Dicser Zinkkorpcr 2 hat cine an die Innenscitc ei- 20 
ncr Felge im Bereich des Felgenhoms angcpafite Gcstalt. 
Aus Fig. 2 ist zu entnehmen, dass ein Querschnitt durch den 
langgestreckten und gemaB dem Innenumfang einer Felge 
gebogenen Zinkkorper einen konvexen, bogenformigen 
Verlauf 3 aufweist, der zur Anlage an der Felgeninnenseite 25 
dient, wahrend die ubrigen Oberflachenbereiche weitgehend 
durch ebene und allenfalls der Radkrummung folgende Ha- 
chen 4-7 gebildet sind. Im Bereich der stirnseitigen Enden 
8, 9 verjungt sich der QuerschniU des Zinkkorpers 2 konti- 
nuierlich. 30 
[0031] In diescm Zinkkorper ist cine Stahlfcdcr 10 cinge- 
gossen, die bspw. aus einem rechteckigen Zuschnitt in ei- 
nem U-f5rmigen Verlauf gebogen sein kann. Ein Schenkel 
11 dieser U-formig gebogenen Stahlfeder 10 ist derart von 
dem Auswuchtkorper 2 umschlossen, dass der Stahlbtigel 35 
10 an einer Flache 7 im Bereich des Felgenhoms aus dem 
Zinkkorper 2 herausragl und sodann infolge der U-formigen 
Umbicgung mit seincm freicn Schcnkcl 12 ctwa parallel zu 
der konvexen Anlagcflachc 3 verlauft. 

[0032] Dadurch ist es fur die Stahlfeder 10 moglich, das 40 
Felgenhorn zu umgreifen, und das Auswuchtgewicht ela- 
stisch gegen den radial inneren Bereich der Felge zu pres- 
sen. Urn hier einen moglichst hohen AnpreBdruck zu errei- 
chen, kann durch Hammerschlage auf den Zinkkorper 2, 
insbesondere auf eine bei der Montage bezUglich der Felge 45 
radial innenliegenden Flache 4-6 den Stahlbiigel 10 derart 
eLastisch zu verfonnen, dass der Zinkkorper 2 fest an der 
Felgeninnenseite anliegt. "IVotz dieser Kontaktflache sind 
Korrosionen der Felge kaum zu bcfurchten, da - wie obcn . 
ausgefiihrt - Stahlfelgen das edlere Material darstellen, 50 
wahrenddie PotentialdifTerenz zu Aluminium-Leichtmetall- 
felgen deutUch herabgesetzt ist. 

[0033] Damit die Stahlfeder 10 nicht dem korrodierenden 
Angriff des Luftsauers toffs ausgesetzt ist, kann sie mit ei- 
nem vorzugsweise galvanisch aufgebrachten Schulziiber- 55 
zug, bspw. aus Zink oder Chrom, versehen sein. Bei einer 
Verzinkung odcr Verchromung kann das gesamtc Aus- 
wuchtgewicht 1 in fertigem Zustand mit cincm derartigcn 
Uberzug versehen sein, dass auch der Auswuchtkorper 2 ein 
asthetisch ansprechendes AuBeres erhalt, was der Verwen- 60 
dung im Zusammenwirken mit Leichtmetallfelgen fdrder- 
lich ist. 

[0034] In den Schenkel 11 der Stahlfeder 10 eingearbei- 
teie Durchgangsoffnungen 13 konnen beini GuB des Zink- 
korpers 2 von dem Zink durchflossen werdcn, so dass sich 65 
cine innigc, unlosbare Verbindung zwischcn Stahlfeder 10 
und Zinkkorper 2 ergibt. Eine weitere Ausnehmung 14 in 
der Stahlfeder 10 kann zur Handhabung des Auswuchtge- 



wichts 1 und insbesondere auch zum Abziehen desselben 
von einer Felge verwendet werden. 

[0035] In den Fig. 3 und 4 ist cin wcitercs Auswuchtge- 
wicht 15 gezeichnet, das eine rechteckige Grundflache 16 
und eine bogenformig konvex gewolbte Oberseite 17 auf- 
weist, deren Wolbung an den Kriimmungsradius der betref- 
fenden Felge angepaBt ist. Das Auswuchtgewicht 15 kann 
aus demselben Werkstoff gefertigt sein wie das Auswucht- 
gewicht 1, und anslelle einer Stahlfeder 10 dient bei dieser 
Ausfuhrungsform cin auf die konvex gewolbte Oberseite 17 
appliziertcs, doppclscitiges Klcbcband 18 zur Fixicrung an 
der Felgeninnenseite. Zwar verhindert das Klebeband 18 ei- 
nen Kontakt der Oberseite 17 dieses Auswuchtgewichts 15 
mit der betreffenden Felgeninnenseite, jedoch kann eine 
Randseite 19 in Kontakt mit einer betreffenden Vorwolbung 
an der Felge geraten, so dass sich ein elekUrolytisches Ele- 
ment ergibt, welches ebenfalls korrodierende Wirkungen 
entfalten konnle. Da jedoch auch dieses Auswuchtgewicht 
15 aus dem oben erwahnten Zinkwerkstolf gefertigt ist, so 
ist cine clcktrolytischc Korrodierung von Stahlfelgen ausge- 
schlosscn, und auch bei Aluminium-LeichtmctaLLfelgcn ist 
diese Wirkung stark herabgesetzt. 

[0036] Die in den Fig. 5 und 6 wiedergegebene Ausfuh- 
rungsform 22 unterscheidet sich von der vorangehend be- 
schriebenen Ausfuhrungsform 15 ausschlieBlich dadurch, 
dass in der Vorder- oder Sichtseite 23 eine parallel zu der 
Mittelachse der gewolbten AuBenseite 24 verlaufende Ein- 
kerbung 25 vorgesehen ist, welche eine Biegung zwischen 
den beiden Halften 26 und damit eine Anpassung der Wol- 
bung 24 an unterschicdlichc Fclgendurchmesser erlaubt. 
Eine derartigc Verbiegung kann bspw. durch Festklopfen 
des Auswuchtgewichts 22 mit einem Hammer herbeigefuhrt 
werden. 

[0037] Nach einem ahnlichen Prinzip konnen auch varia- 
ble Gewichte hergestellt werden, bei denen das Auswucht- 
gewicht ggf. uber mehrere Einkerbungen in einzelrie Seklo- 

ren unterteilt ist, und durch Auftrennen, bspw. Absagen oder 
Abstcmmcn cinzclncr Scgmcntc kann die Masse des betref- 
fenden Auswuchtgewichts vcrandcrt und den jcweiligcn 
Anforderungen angepaBt werden. Auch derartige Aus- 
wuchlgewichte konnen aus dem erfindungsgem^Ben Zink- 
werkstoff gefertigt sein. 

Patentanspriiche 

1. Auswuchtgewicht (1; 15; 22) mit einem Mittel zur 
Fesilegung an der Felge eines Rades, insbesondere ei- 
ncs Fahrzeugrades, wobei das Auswuchtgewicht (1; 
15; 22) untcr Verwcndung von Zink in rcincr Form 
Oder als Hauptlegierungsbestandteil hergestellt ist. 

2. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Reinzink oder Umschmelzzink ein- 
gesetzt wird. 

3. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch einen Kupferanleil zwischen 0,2 und 
6 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 0,5 und 3,5 Gew.- 
%. 

4. Auswuchtgewicht nach einem der Anspruche 1 bis 
3, gekennzeichnet durch einen Aluminiumanteil von 
weniger als 10 Gew.-%. 

5. Auswuchtgewicht nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Aluminiumanteil zwischen 2 
und 8 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 3 und 6 Gew.- 
% liegt. 

6. Auswuchtgewicht nach cincm der vorhcrgchcndcn 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass cs in einem 
DruckguBverfahren hergestellt ist. 

7. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
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Anspriiche, dadurch gekennzeichneL, dass es eine dem 
Rad, insbesondere dessen Felgeninnenseile oder Fel- 
genhorn, geometrisch angepaJJtc Geometrie aufweist. 

8. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 5 
gungsmittel als Haltefeder (10) ausgebildet ist. 

9. Auswuchtgewicht nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Haltefeder (10) aus Stahl gefer- 
tigl ist. 

10. Auswuchtgewicht nach Anspruch 8 oder 9, da- 10 
durch gckennzcichnct, dass die Haltefeder (10) vcr- 

zinkt ist, 

1 1 . Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Halte- 
mittel, insbesondere die Haltefeder (10), in dem Aus- 15 
wuchtgewicht (1) eingegossen ist. 

12. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 
gungsmittel als an deni Auswuchtgewicht (IS; 22) fest- 
gclcgtes Klebeband (18) ausgebildet ist. 20 

13. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einer 
isolierenden Beschichtung zur Vermeidung elektrolyti- 
scher Korrosionsvorgange versehen ist. 

14. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 25 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es rait einem 
metaUischen Oberzug versehen, insbesondere galvani- 
siert ist. 
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The invention addresses itself on a balancing weight with a means for definition to the rim of a Rades, in particular a vehicle wheel. 

Balancing weights are used for a long time for the compensation of the imbalance by vehicle wheels. By minimum manufacture tolerances 
causes, in addition, by different driving off and/or by damages of the rim develop inevitably imbalance problems, which make the 
subsequent fastening of a balancing weight to the wheel necessary. For this the rim of the Rades is best suitable, since this does not 
experience change also when demand or at temperature temperatures contrary to a tire. For the attachment at rims so far leads were 
used, and. A. because this material exhibits a comparatively high specific weight. Balancing weights for these purposes cover usually the 
range from 5 g to approximately 80 g, can however in certain applications also still larger values exhibit. 

After a run achievement of bspw. 10.000 to 20,000 km a new balancing is usually made, in order to adjust in the meantime occurred 
changes in the wheels. Here the past balancing weights must often be dismantled and be replaced in other place by new balancing weights. 
It shows up in use from standard leads that in the place concerned of the rim a strong corrosion took place, which is due to electro- 
chemical effects with meeting one another lead with Iron (steel wheel) or aluminum (light alloy wheel). This effect is particularly 
pronounced at winter wheels, which in the cold season wetness and thawing salt strong are exposed to the Influence. 

In order to reduce this effect, leads are already provided with an isolating plastic coating. This is however on the one hand relatively 
expensive, and beyond that also not extremely reliably, since balancing weights are specified mostly by impacts with a hammer on a wheel 
run flange, whereby the soft lead deforms, so that a coat gets tears, where then the corrosive effect with vehement speed begins again. 

From the disadvantages of the described state of the art the invention initiating problem results to create a possibility with which the 
electro-chemically caused corrosion effect of balancing weights on metallic vehicle rims is so far as possible lowered. This goal is to be 
achieved with as high a reliability as possible and at a lowest possible expenditure. 

The solution of this problem succeeds with a balancing weight with a means for definition at the rim of a Rades by the use of zinc in pure 
form or as main alloying constituent. 

The invention goes here out from the realization that the electro-chemically caused corrosion effect of lead balancing weights by the 
strongly different tension potentials of the materials involved in the so-called, electro-chemical electromotive series of the elements is 
justified. Here lies bspw. the tension potential of aluminum (light alloy wheels) with -1,706 V, of iron (steel wheels) with -0,440 V, of lead 
against it with -0,126 V. One recognizes that the voltage difference is opposite light alloy wheels with 1,58 V, opposite steel wheels 
nevertheless still about 0,314 V. Since here in each case the element with the more positive tension potential attacks the electro-chemically 
more negative metal, the rim material in both cases ?is corroded?, while the balancing weight is exposed if necessary to the atmospheric 
oxidation. Here the difference of potential is in the electromotive series of the metals a measure for the rate of corrosion, which becomes 
larger all the, the more unedler, D. h. the metals concerned opposite the more positive in each case metal are more negative. In 
cooperating with humidity, in particular rain water and thawing salt, develop local cells, whose anodes and cathodes lie on the metal 
surfaces in very more closely consequence, metallically short circuit, next to each other. The difference of potential causes a current flow, 
which is carried within the metals by an electron transport from the dissolving metal to the more positive metal, while within the 
electrolytlcally working solution the electric circuit is caused by the migration of the metal ions and anions. As in each electric circuit, then 
the current flow is also here proportional to the driving tension, which corresponds to the voltage difference within the electro-chemical 
electromotive series. As the invention uses zinc as main alloying constituent of the balancing weight, then the difference of potential can be 
lowered opposite aluminum light alloy wheels on 0,94 V, which almost corresponds to a halving, corrosive effect of the affecting the rim, 
while opposite steel wheels now the balancing weight represents even the unedlere metal, so that such rims are not electro-chemically any 
longer attacked, but the corrosion - however with extremely smalt effect - takes place exclusive at the balancing weight. Since this is 
replaced however anyway after to two years mostly by a new, a such influence is negligible. On the other hand the advantage that with 
steel wheels the balancing weights according to Invention can be used completely without an isolating coat, results without on the rim 
traces to leave; also with light alloy wheels the corrosive effect is strongly lowered, so that in particular with summer tire rims, where the 
corrosive effect is smaller, due to which limited period spent of a balancing weight at a place of the rim from a protection coat it can be 
likewise refrained. If also this minimum corrosion effect is to be still excluded with light alloy wheels, additionally, isolating coat can be 
applied, which finds however on the zinc body about 10 to 15 times as hard substrate as on a lead body, which itself with intensive 
mechanical effects as bspw. Hammer blows does not deform, so that a strongly increased stability of a such insulating layer results 
opposite past lead balancing weights. Higher, mechanical stability has beyond that also the advantage that the balancing weights according 
to invention during transport, bspw. when filling over by Umschutten into other containers, contrary to leads not to be deformed, so that a 
defined seat on the rim is ensured. 

It proved as favorable that pure zinc or Umschmelzzink is used. For the application according to Invention is completely sufficient from old 
zinc and zinc waste material manufactured Umschmelzzink with a purity of 96%, on the other hand one also to a use of fine zinc with a 
purity of more than 99.9% and/or from hut zinc with a degree of purity between that of the fine and the Umschmelzzinks nothing stands in 
the way. 

Das erfindungsgemasse Auswuchtgewicht sollte einen Kupferanteil enthalten, vorzugswelse von 0,2 bis 6 Gew. - % insbesondere zwischen 
0,5 und 3,5 Gew. - %. Copper has a density, which lies between from zinc and lead, and can thereby for the reduction of the volume of the 
balancing weight according to invention be used. In addition it serves the comparatively high brittleness of zinc for the lowering when 
simultaneous increase the firmness, which favours production, and processing of the automatic bodies according to invention, in particular 
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also fixing at a rim of wlieel by means of liammer blows. On the other hand by the delimitation of the copper portion the tension potential 
is shifted within the electro-chemical electromotive series only insignificantly to more positive values and the melting point lies clearly 
below from brass. 

The invention draws further out by an aluminum portion of less than 10 Gew. - %. The aluminum portion affects itself increasing to the 
melting point and the tenacity of the material and lowers the brittleness. Since aluminum is on the other hand expensive than zinc and also 
the specific weight of the automatic body lowers, the portion should not be too largely selected. 

The invention opens the possibility that the aluminum portion between 2 and 8 Gew. - %, preferably between 3 and 6 Gew. - is appropriate 
for %. A such portion represents an optimal compromise between the characteristics desired on the one hand and to the reduction of the 
specific weight of the alloy on the other hand. 

Further advantages can be reached, as the balancing weight according to invention is manufactured in a pressure pouring procedure. Thus 
the final form of the automatic body can be given in only one manufacture step, whereby and. A. also much filigrane surface organizations 
are possible. Here the zinc alloy according to invention can at a temperature of 400 DEG C to 500 DEG C in one bspw. from two half shells 
formed form to be injected, which can be cooled, in order to cause a fast solidifying of the Metalles and to increase thus the throughput of a 
diecasting machine. 

The invention can be trained further going by that the balancing weight exhibits the wheel, in particular its rim inside or wheel run flange, 
geometrically adapted geometry. Since the corrosive effect is strongly lowered on use of the balancing weights according to invention, a 
wide contact area between rim and automatic body is uncritical, and therefore optimal geometry can be obtained for the stabilization of the 
same on the rim by an appropriate curvature of the automatic body. This form is maintained reliably due to the hardness increased clearly 
opposite leads also during the assembly at a rim, so that geometry of the industrially poured zinc remains away constant balancing weights 
over the entire period of operation area. 

Furthermore the balancing weight according to invention covers a means for definition at a vehicle wheel, in particular a rim. Since the 
balancing weights. according to invention must be able be mounted at each place along the extent of a rim, can to this none bspw. screened 
mounting options intended its. Instead means of mounting necessary for stabilization must be definably trained with the balancing weight 
concerned connected and at each place of the rim extent. 

With a first execution form the means of mounting are designed as retaining spring. A such retaining spring, which embraces the wheel run 
flange and which balancing weight presses flexibly to the rim inside, produces a sufficiently high rubbing strength, in order in each place 
along the rim extent without a special surface organization of the rim are specified to be able. 

It lies in the context of the invention that the retaining spring from steel is manufactured. Steel united in itself the conditions, i.e. 
mechanical stability necessary for this application and high elasticity, and represents beyond that a relatively economical material. 

A favourable characteristic lies In the fact that the retaining spring is galvanized. Since steel - so long it around expensive high-grade steel 
does not act - which is subject to corrosion, can here by a galvanization or by an other, metallic protection coat as bspw. from chrome, a 
sufficient protection in relation to corrosion to be reached. 

It worked satisfactorily, the retaining means, in particular the retaining spring to cast in into the balancing weight. From this an extremely 
intimate connection results, so that also with strong vibrations, which can always occur with vehicle tires, no shift between these elements 
is to be feared. 

With another execution form the means of mounting than trained at are the balancing weight specified tape. Since with balancing weights 
centrifugal force is radially outward arranged always concerning the rim concerned, an automatic body knows also at the inside of the rim is 
stuck, if the splicing tape is sufficiently stable, in order with stop of the vehicle the Gewichtskraft and with enterprise of the vehicle the 
arising vibrations to catch to be able. A wide splicing tape is able to become fair these requirements. 

Furthermore the invention plans that the balancing weight is provided with an isolating coating for the avoidance of electrolytic corrosion 
procedures. As above already implemented, the already clearly reduced tendency can be reduced to the corrosion by light alloy wheels by a 
such coating completely and reliably to zero, in particular also, because due to the mechanically very sturdy automatic body tears in a such 
coat are not to be feared. 

Finally it corresponds to the theory of the invention that with a metallic coat provide the balancing weight, especially is galvanized. As 
already above explained, the corrosive effect of a zinc according to invention of balancing weight is with steel wheels zero to neglect with 
light alloy wheels by far smaller than so far and in most cases anyway because light alloy wheels are used predominantly in connection with 
summer tires, by far smaller corrosion influences suspended is than in the winter used rims. Therefore can be done without in many 
applications isolation, during on the other hand with the employment with light alloy wheels a desired gloss bspw. by a galvanic 
galvanization or chromium plating to be caused can. Contrary to lead, which shows a strong electrolyte consumption when galvanizing, zinc 
is suitable very well for galvanizing. In the context of a such procedure leaves itself bspw. also by galvanization a durable gloss cause, 
whereby the zinc blank for the loosening of a fat layer first with diluted hydrochloric acid is angebeizt, thereupon takes place the electrolytic 
order for zinc, and then the gloss must be conserved within a short period by few minutes by immersing into a passivating bath, whereby a 
protective layer is formed in relation to the corrosive influence of the atmospheric oxygen. 

Further characteristics, details, advantages and effects on the basis of the invention result from the following description of a preferential 
remark example of the invention as well as on the basis the design. Here shows: 

Fig. 1 a balancing weight for breaking open on a vehicle rim in the front view; 

Fig. 2 a cut by the Fig. 1 along the line II-II; 

Fig. 3 a plan view on a balancing weight which can be stuck at a rim; 
Fig. 4 a side view on the balancing weight after Fig. 3; 

Fig. 5 one the Fig. 3 appropriate opinion on a further execution form of the invention; as well as 
Fig. 6 a side view on the balancing weight after Fig. 5. 

The balancing weight 1 from Fig. 1 consists of a solid weight body 2 of a zinc alloy with 4 Gew. - % aluminum, 1 Gew. - % copper and the 
main alloying constituent zinc beside inevitable impurities. 



http://ww.worldlingoxom/wl/epo/epo.html?SEED=DE10102321&SEED_FORMAT=E&^ 5/15/2007 



European Patent Office 



Page 3 of 3 



This zinc body 2 has a shape adapted to the inside of a rim within the range of the wheel run flange. From Fig. 2 it is to be taken that a 
cross section exhibits a convex, arc-shaped process 3 in the elongated and in accordance with the interior extent of a rinn curved zinc body, 
which serves for the plant at the rim inside, while the remaining surface ranges are formed for the wheel curvature the following surfaces 
4-7 by even and if necessary to a large extent. Within the range of the front side ends of 8, 9 the cross section of the zinc body 2 tapers 
Itself continuously. 

In this zinc body a steel feather/spring 10 Is cast in, bspw. from a rectangular cut in an u-shaped process to be curved can. A thigh 11 of 
this u-shaped curved steel feather/spring 10 is in such a manner enclosed of the automatic body 2 that the steel bracket stands out 10 at a 
surface 7 within the range of the wheel run flange from the zinc body 2 and runs then due to u-shaped bending with its free thigh 12 about 
parallel to the convex contact surface 3. 

Thus it is possible for the steel feather/spring 10 to embrace the wheel run flange to press and the balancing weight flexibly against the 
radially internal range of the rim. In order to achieve as high a contact pressure as possible here, it knows by hammer blows on the zinc 
body 2 to deform in particular on a surface 4-6 radially on the inside when assembling concerning the rim the steel bracket 10 in such a 
manner flexibly that the zinc body 2 rests firmly against the rim inside. Despite this contact area corrosion of the rim are hardly to be 
feared, since - as implemented above - steel wheels represent the nobler material, while the difference of potential is clearly towered to 
aluminum light alloy wheels. 

So that the steel feather/spring 10 is not exposed to the corrosive attack of the atmospheric oxygen, it can with a preferably galvanically 
applied protection coat, bspw. from zinc or chrome, provided its. With a galvanization or a chromium plating the entire balancing weight 
can be provided with a such coat 1 in finished condition the fact that also the automatic body 2 receives an aesthetically responding 
exterior which the use in cooperating with light alloy wheels is favorable. 

Into the thigh 11 of the steel feather/spring 10 trained passages 13 can be flowed through with the casting of the zinc body 2 by the zinc, 
so that an intimate, indissoluble connection between steel feather/spring 10 and zinc body 2 results. A further recess 14 in the steel 
feather/spring 10 can be used for the handling of the balancing weight 1 and in particular also for taking the same off from a rim. 

Into the Fig. 3 and 4 is a further balancing weight 15 drawn, which exhibits a rectangular surface area 16 and an arc-shaped convex curved 
top side 17, their curvature to the radius of curvature of the rim concerned adapted is. The balancing weight 15 can be manufactured from 
the same material as the balancing weight 1, and in place of a steel feather/spring, a double-sided tape 18 appliziertes on the convex 
curved top side 17 serves 10 for the adjustment at the rim inside with this execution form. The tape 18 prevents a contact of the top side 
17 of this balancing weight 15 with the rim inside concerned, however an edge 19 in contact with a Vorwolbung concerned at the rim, so 
that an electrolytic element results, which likewise corrosive effects can turn out unfold could. Since however also this balancing weight 15 
from the zinc material mentioned above is manufactured, then an electrolytic corroding is excluded from steel wheels, and also with 
aluminum light alloy. wheels this effect Is strongly lowered. 

Into the Fig. 5 and 6 shown execution form 22 differs from that preceding described execution form 15 exclusively thereby that in the front 
or view side 23 one is intended parallel to the axle center of the curved exterior 24 running groove 25, which a bend between the two 
halves of 26 and thus an adjustment of the curvature 24 permits to different rim diameters. A such buckling can bspw. by fixed knocking of 
the balancing weight 22 with a hammer to be caused. 

According to a similar principle also variable weights can be manufactured, with those the balancing weight if necessary, over several 
grooves is divided into individual sectors, and by isolating, bspw. Sawing off or Abstemmen of individual segments the mass of the 
balancing weight concerned can be changed and adapted to the respective requirements. Also such balancing weights can be manufactured 
from the zinc material according to invention. 
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1. Balancing weight (1; 15; 22) with a means for definition at the rim of a Rades, in particular a vehicle wheel, whereby the balancing 
weight (1; 15; 22) using zinc in pure form or as main alloying constituent is manufactured. 

2. Balancing weight according to requirement 1, by the fact characterized that pure zinc or Umschmelzzink is used. 

3. Balancing weight according to requirement 1 or 2, characterized by a copper portion between 0,2 and 6 Gew. - %, preferably between 
0,5 and 3,5 Gew. - %. 

4. Balancing weight after one of the requirements 1 to 3, characterized by an aluminum portion of less than 10 Gew. - %. 

5. Balancing weight according to requirement 4, by the fact characterized that the aluminum portion between 2 and 8 Gew. - %, preferably 
between 3 and 6 Gew. - is appropriate for %. 

6. Balancing weight after one of the preceding requirements, by the fact characterized that it is manufactured in a pressure pouring 
procedure. 

7. Balancing weight after one of the preceding requirements, by the fact characterized that it exhibits the wheel, in particular its rim inside 
or wheel run flange, geometrically adapted geometry. 

8. Balancing weight after one of the preceding requirements, by the fact characterized that the means of mounting are designed as 
retaining spring (10). 

9. Balancing weight according to requirement 8, by the fact characterized that the retaining spring (10) from steel is manufactured. 

10. Balancing weight according to requirement 8 or 9, by the fact characterized that the retaining spring (10) is galvanized. 

11. Balancing weight after one of the preceding requirements, by the fact characterized that the retaining means is cast in, in particular the 
retaining spring (10), in the balancing weight (1). 

12. Balancing weight after one of the preceding requirements, by the fact characterized that the means of mounting as at the balancing 
weight (15; 22) fixed tape (18) is trained. 

13. Balancing weight after one of the preceding requirements, by the fact characterized that it is provided with an Isolating coating for the 
avoidance of electrolytic corrosion procedures. 

14. Balancing weight after one of the preceding requirements, thereby characterized that with a metallic coat provide it, especially 
galvanized is. 
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